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Precede et dlspositif de fabrication de masques de marouflage 
et masques obtenus 

La presente invention est relative a un procede et a un dispositif de fabrication 
d'articles de masquage d'une partie d'un vehicule, afin de proteger cette partie de 
5 salissures susceptibles de resulter de la peinture d'une autre partie de ce veliicule. 

Le domaine teclinique de invention est celui de la reparation de carrosserie 
automobile. 

II est connu de prot6ger les parties vitrees d'un veliicule automobile avant de 
peindre une partie au moins de la carrosserie, avec des masques recouvrant ces 
10 parties vltr6es. 

Par « partie vitree », on entend essenttellement les parties non peintes du 
vehicule, en particulier le pare-brise, la lunette arriere, les vitres laterales gauche et 
droite, les optiques de phares et de feux arriere, les retroviseurs exterieurs, ainsi que\ 
d'autres pieces telles que les roues, enjoliveurs de roue ou pare-chocs. 

IS Pour cette operation de masquage, egalement dite de marouflage, on utilise * 

generalement, soft du papier journal (de rdbuperatlon) soit du papier conditlonne en un r* 
rouleau ; pour chaque organe k proteger. un opdrateur d^coupe et/ou dechire^' 
manuellement une feuille de papier ; la forme et les dimensions de cette feuille sont ' 
approximativement d6termin6es par l*op6rateur en fonction de la forme et des 

20 dimensions de Forgane a proteger ; en aucun cas la forme de la feuille ainsi formee ne 
correspond precisement k celle de I'organe a prot§ger; Toperateur peut ensuite 
d^chirer et/ou froisser la feuille afin d'adapter grossierement son contour k celui de 
I'organe a proteger ; ces operations sont longues et delicates, et 11 n'en resulte jamais 
une feuille de forme parfaitement adaptee a celle de la piece k proteger. 

25 II a ete decrit dans la demande WO 02/29767 un masque de protection d'une 

partie vitree et/ou bombee d'un vehicule, qui est realise dans un materiau en feuille, et 
dont le contour est curviligne, en partie au moins et generalement en totalite, 
notamment en forme de polygene curviligne, le contour du masque correspondant 
precisement, apres deformation du masque en le plaquant centre ladite partie de 

30 vehicule, au contour de cette partie ; ce document preconise d'utiliser un materiau en 
feuille constituant le masque, qui est mince et leger, monocouche. et generalement 



sensiblement denue d'adhesif, d'epaisseur inf6rieure a 200 microns, en particulier 
situee dans une plage allant de 20 a 80 microns ; le materiau presente une masse 
surfacique inf§rieure a 200 g/m^, en particulier situee dans une plage allant de 20 a 80 
g/m2, de preference encore de 30 a 60 g/m^, en particulier voisine de 40 a 45 g/m^. 

Afin d'evlter que le masque ne se d§forme ou ne se d6t6riore lorsqu'il est en 
contact avec des substances aqueuses ou huileuses, ce document proposer d'utlliser 
un materiau pr§sentant, sur ses deux faces, une resistance elev§e k la penetration de 
ces substances, en particulier un papier simili-sulfurise (Ingraissable) sur ses deux 
faces, ou un papier kraft couche deux faces en polyethylene, ou encore une matiere 
plastique resistant aux solvants utilises pour la peinture du vehicule. 

Ce document decrit egalement un procede de fabrication de ces masques, 

dans lequel on forme une pile d'une pluralite de feuilles dudit materiau, puis on coupe 

simultanement, de preference par action d'un jet de liquide (en particulier d'eau) ou 

d'un faisceau laser, ladite pluralite de feuilles empilees de fagon a obtenir une pluralite 

de masques identiques, le cas echeant prolonges par des bandes ou portions 

prolongatrices ; alternativement, ce document propose d'effectuer la coupe le long du 

contour du masque par oxycoupage, par poingonnage ou plasma. 

» 

Ce proc6de de fabrication est bien adapte a Tobtention d'une grande quantite 
de masques identiques ; il est cependant souhaitable de proposer d'autres precedes 
de fabrication de tels masques, en particulier des precedes mieux adaptes k la 
fabrication de masques de marouflage k I'unite et a la demande. 

C'est a ce besoin que repond la presente invention. 

L'invention a pour objet de proposer un precede et un appareil permettant de 
fabriquer des masques de marouflage, qui soient ameiiores et qui remedient, en partie 
au moins, aux inconvenients des precedes et dispositifs connus. 

La presente invention a egalement pour objet de proposer un precede et un 
appareil specialement congus pour fabriquer, a I'unite et a la demande, des masques 
de protection d'une quelconque « partie vitree », plane ou gauche, d'un vehicule a 
moteur, en particulier d'un quelconque vehicule de transport routier, aerien, ou 
ferroviaire. 



L'invention a egalement pour objet de proposer des masques de marouflage 
am6liores. 

Selon un premier aspect, Tinvention propose un procede dans lequel : 

a) on presente un materiau en feuille en regard d'un support de materiau 
5 en feuille, 

b) on maintient le mat6riau en feuille au corftact d'une face - dite d'appui - 
du support de mat§riau en feuille, 

c) on decoupe un masque dans le materiau en feuille maintenu au contact 
du support de materiau en feuille, en utilisant un outil de coupe que Ton 

10 deplace par rapport au support, puis 

d) on s^pare le masque du materiau en feuille et du support. 

Selon un autre aspect, I'inventfon a pour resultat un dispositif de fabrication 
d'un masque a partir d'un materiau en feuille, qui comporte : 

t 

■ un support de materiau en feuille, -i 

15 " des moyens de maintien pour malntenir temporairement le 

materiau en feuille au contact du support, 

a des moyens de coupe pour decouper un masque dans le 
materiau maintenu centre une face du support, ies moyens de 
coupe etant assocles a des moyens de deplacement pour 
20 provoquer un deplacement relatif d'un outil de coupe et du 

support, 

« ainsi que, de pr§f6rence, des moyens d'alimentation pour 
disposer le materiau en feuille en regard du support, et des 
moyens de d6solidarlsation pour separer le masque - et le cas 
25 echeant une chute - du support de materiau en feuille. 



Les moyens de desolidarisation comportent de preference des moyens 
d'inhibition pour desactiver les moyens de maintfen ; le maintien du materiau en feuille 
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contre le support peut §tre obtenu par I'action de moyens de maintien mecaniques, 
electromagn6tiques (en particulier electrostatiques), ou fluides. 

Les moyens mecaniques de maintien peuvent comporter une pince cooperant 
avec le support pour pincer une portion du materiau en feuille s'6tendant entre la pInce 
5 et le support ; la pince est de pr6f6rence mobile entre une position de maintien oO elle 
plaque le mat^riau contre le support, et une position de desolidarisation ou elle permet 
au mat§riau de glisser sur le support. 

Les moyens electrostatiques de maintien peuvent comporter une source de 
tension electrique bipolaire dont une premiere borne presentant une premiere polarity 
10 est reliee au materiau (ou ^ une premiere partie de pince mobile), et une deuxieme 
borne presentant une deuxifeme polarity opposee a la premiere est reli§e au support 
(ou k une deuxieme partie de pince mobile) ; ces moyens de maintien electrostatique 
peuvent etre inliibes par la d§connexion de la source et la mise en contact electrique 
(en court-circuit) des bornes par un conducteur electrique. 

15 Les moyens de maintien fluide peuvent comporter une pompe k vide ou 

turbomachlne susceptible de provoquer une depression (d'air) dans son conduit 
^'aspiration, ainsi que des orifices pr^vus dans le support de materiau en feuille qui 
debouchent d'une part sur la face d'appui du support, et d'autre part dans le conduit 
d'aspiration ou sur une face du support qui est placee en communication avec ce 
conduit ; ces moyens de maintien sont particulierement adaptes au maintien d'une 
seule epaisseur de materiau en feuille sur ie support. 

De preference, le fonctionnement de I'appareil, en particulier des moyens de 
maintien, des moyens de coupe et des moyens de deplacement d'un out!! de coupe, 
est commande par une unite electronique fonctionnant sous le contrdle d'un 
programme parametrable. 

De preference egalement. le systeme comportant I'appareil, I'unlte electronique 
de commande. et le programme, comporte en outre une base de donnees 
geometriques de contour de « parties vitrees » de vehicules ; dans ce dernier cas. le 
systeme comporte de preference des moyens de saisie d'une valeur de retrait - ou 
retrecissement -, cette valeur pemietlant k un programme du systeme de calculer un 
contour de masque a partir d'un contour de « partie vitree ». 




Afln de determiner un contour plan de masque adapts a une partie vitree 
gauche (non-plane), le systeme comporte de preference un programme de calcul de 
« mise a plat » d'un contour gauche ; ce programme permet de constltuer une base de 
donnees geom6trlques bidimensionnelles de contours approximatifs de masques, a 
5 partir d'une base de donn6es geometriques tridlmensionnelles de parties vitrees. 

De preference, la valeur de retrait est fixee par un programme du systeme, le 
cas echeant ajustee par un operateur, et s'etend dans une plage de valeur allant de 5 
k 45 mm, en particulier de 10 a 35 mm. 

Selon un autre aspect de Tinvention, afin de faciliter rapplication de masques 
10 plans sur une partie « vitree » bombee, on incise le masque k partir de son contour 
vers son centre, de fagon a obtenir dee fentes s§parant deux portions peripheriques 
adjaoentes de masque ; lorsque le masque est plaque centre la partie vitree, on peut 
superposer les deux portions avant de les recouvrir d'un adhesif, afin d'amdiiorer 
I'etancheite a la peinture du masquage. 

15 De preference egalement, on utilise un materlau tel que d§crit dans le. 

document WO 02/29767, qui est conditlonne en rouleau ; on devide une longueur ^ 

adequate de ce materlau en regard d'un support plan (tel qu'une table horizontal9) oq . 

cylindrique (tel qu'un tambour a axe horizontal) qui est perce d'orifices pour le mafntien,^. 

pneumatique (par aspiration) du mat6rlau centre le support; on decoupe un (seul). 
20 masque a Taide d'une lame de coupe qui est mobile par rapport au support selon deux 

ou trois axes ou directions ; par ailleurs, afin de maintenir une capacite de vision au 

travers d'une partie vitree recouverte d'un masque, il est preferable d'utiliser un 

materlau transparent ou translucide pour reaiiser le masque. 

D'autres avantages et caracterlstiques de Finvention seront compris au travers 
25 de la description suivante qui se r6fbre aux dessins annexes et qui illustre sans aucun 
caractdre limitatif , des modes preferentlels de realisation de Tinvention. 

Sauf indication contraire, des elements identiques ou similaires sont reperes 
par des nombres identiques. 

Les figures 1 et 3 illustrent schematiquement un appareil selon un premier 
30 mode de realisation de invention ; la figure 1 est une vue en perspective de Tappareil 
et la figure 3 est une vue en coupe selon Ill-Ill de la figure 1. 



Les figures 2 et 4 illustrent schematiquement un appareil selon un deuxieme 
mode de realisation de Tinvention ; la figure 2 est une vue en perspective de I'appareil 
et la figure 4 est une vue en coupe selon IV-IV de la figure 2. 

La figure 5 illustre schematiquement, en vue en coupe, I'utilisation d'un masque 
obtenu par un proced§ selon Tinvention pour proteger une optique de feux d'un 
vehicule. 

La figure 6 illustre schematiquement, en vue en coupe, rutilisation d'un masque 
obtenu par un procede selon Tinvention pour proteger une paroi vitree bombee d'un 
vehicule. 

La figure 7 illustre schematiquement les principaux composants d'un systeme 
de fabrication de masque selon I'invention. 

La figure 8 illustre schematiquement en vue de face, un masque au contour 
incise (dentele) mis en place sur une piece ovoi'de ^ proteger. 

Par reference aux figures 1 a 4 et 7, rappareil 1 comporte un support 
comportant une table plane 3 ou un tambour cylindrique 2 ; rappareil 1 comporte 
6galement un sOlsport 4 de rouleau 5 de papier 6 simi[i-sulfuris6, ainsi dju'uh outil 7 de 
coupe equips d'une lame 8 et monte mobile par rapport au support 2, 3. 

Dans le mode de realisation illustr§ figures 1 et 3, un panneau horizontal 9 
separant le rouleau 5 du tambour 2 est perce d'une fente 10 rectiligne permettant le 
passage du papier 6 devide du rouleau 5 vers le tambour et I'outil de coupe 7, 8 ; de 
fagon similaire, un panneau 1.1 vertical de fagade est perc6 d'une fente 12 rectiligne 
permettant le passage de masques 13 decoupes, selon une partie en moins de leur 
contour 14, dans le papier 6 par I'outil 7, 8, ainsi que la partie 15 du papier 6 entourant 
les masques 13 et formant une « chute ». 

Dans ce mode de realisation, les axes 16 et 17 respectifs de rotation du 
tambour 2 et du rouleau 5, sont horizontaux et paralleles ; une partie de la paroi 
cylindrique d'axe 16 d^limitant le tambour 2 creux est percee d'orifices 18 qui mettent 
en communication la face externe 19 de cette partie de paroi avec la cavite 20 du 
tambour creux ; cette cavit6 est raccordee par un conduit 21 (partiellement represents) 
a I'orifice d'aspiration d'un compresseur 22 qui, lorsqu'il est mis en route, provoque 
une depression (par rapport a la pression - genSralement atmospherique ~ regnant 



dans le compartiment 23 de Tappareil) dans la cavite 20 ; il results de cetle depression 
que la partie de la bande de papier 6 s'6tendant en regard de la partle perc6e de la 
parol du tambour est plaquee et maintenue en place contre la face externe 19 de celle- 
ci. 

5 Ce maintien du papier contre le tambour permet a Toutil 7 de coupe de 

decouper precisement et rapidement un masque dans le papier ; a cet effet, la lame 8 
de I'outil est deplac^e par rapport au papier en suivant le contour du masque a 
decouper ; ce d6placement est command^ par un ordinateur, comme decrit plus en 
detail ci-apres ; le d6placement relatif de la lame 8 et du papier 6 peut resulter du seul 

10 deplacement de la lame 8 et/ou de routll 7, ou bien d*un deplacement combine de la 
lame et du papier (et du tambour 2 rotatif). 

Un dispositif 24 de marquage de signes visuels sur une face du masque est 
egalement incorpore a I'appareil ; ce dispositif peut comporter une buse 25 de 
projection d'encre sur le papier, ou bien un outil (non repr§sente) de marquage ou 
15 poingonnage a sec du masque. 

Dans le mode de realisation illustre figures 2 et 4, le plateau de la table 3 
recevant la bande de papier est perc6 d'une multitude d'oiifices 18 assurant 1^ meme 
fonction que celle d^crite precedemment concernant le tambour, h savoir assurer le 
maintien du papier 6 contre la face externe 26 de ia table 3, du fait de la depression 
20 causee du c6te de la face interne 27 du plateau 3, dans la cavite 20 reliee a 
Tasplrateur 22 par le conduit 21 . 

Dans ce mode de realisation, Toutll 7 de coupe est suspendu a un portique 28 
monte mobile en translation sur des rails 29 s'etendant selon un axe 30 horizontal, le 
long de deux cotes opposes de la table rectangulaire 3 ; Toutil 7 est egalement monte 
25 mobile en translation par rapport au portique 28, selon un axe horizontal 31 
perpendiculaire a Taxe 30. 

Des actionneurs (non representee), en particulier des moteurs electriques, 
permettent le deplacement de la lame 8 de coupe, de Toutll 7 de coupe equipe de la 
lame, et du portique 28, en fonction de signaux de commande d6livr6s par un 
30 ordinateur 32 (figures 1 et 7). 
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Dans les deux modes de realisation illustres figures 1 a 4. I'aire de la face 
d'appui du materiau en feullle centre le support (2 ou 3), peut etre inferieure a celle 
d'un masque § realiser, afin d'augmenter la compacite de I'appareil 1 ; dans ce cas, la 
fabrication d'un masque peut etre obtenue en decoupant une premiere portion du 
masque, en provocant ensuite un deplacement (avance) du materiau en feuille par 
rapport au support, puis en decoupant une deuxieme portion du masque 
compl§mentalre de la premiere portion. 

Dans ce cas notamment, I'appareil peut comporter des rouleaux motorists pour 
i'entrarnement automatique de la bande de papier, au fur et § mesure de la 
progression de la coupe par I'outil de coupe. 

L'encombrement au sol de I'appareil sera de preference inf^rieur ou 6gal k 
10 m^ en particulier inf^rieur ou egal a 5 ou 6 m^. 

Les moyens de d§placement de I'outil de coupe et/ou de la bande de papier 
sont de preference con9us pour permettre de decouper un masque en moins d'une ou 
plusleurs minutes ; de preference la dur^e de fabrication d'un masque est situ^e dans 
une plage allant de 1 ^ 120 secondes. 

Comme illustre figure 7, I'ordinateur (ou unite electronique) 32 est 
respectivement relie k I'outil 7 de coupe et aux actlonneurs (non representee) 
permettant son deplacement d'une part, k un moteur 33 de devidement du rouleau 5 
d'autre part, ainsi qu'a un moteur 34 d'entramement de I'aspirateur 22, par des 
moyens 35 k 37 de liaison eiectromagnetique ; ces moyens de liaison permettent 
d'aclieminer a ces organes les signaux de commande de fonctionnement deiivres par 
I'unite 32. 

L'unite 32 est par ailleurs reliee par des moyens 38 de telecommunication 
(avec ou sans fil) k une autre unite 39 ou ordlnateur ; ce dernier est relie k une base 
40 de donnees geometriques de parties vitrees de vehicules. de sorte qu'il transmet a 
I'ordinateur 32, sur requSte envoyee par celui-ci accompagnee de donnees 
^identification d'un vehlcule ef/ou d'une partie vitree determinee, la requdte etant 
transmise par les moyens 38, les coordonnees geometriques - en particulier celles du 
contour - de la partie vitree en question, aprfes lecture de ces coordonnees dans la 
base 40. 




Ces coordonnees etant g6neralement tridimenslonnelles, un programme de 
calcul 41 determine, k partir de ces derniers, un contour bidimensionnel de masque 
correspondant k cette partie vitr§e et enregistre les donnees geometriques 
correspondantes dans une base de donnees 42 associ^e k I'ordinateur 32. 

5 Pour la fabrication du masque en question, un autre module de programme de 

rordinateur 32 delivre, a partir des donnees geometriques bidimensionnelles de 
contour de masques lues dans la base 42, des signaux de commande de deplacement 
de la lame de Toutil 7 de coupe, et le cas echeant des signaux de commande de 
devidement de la bande de papier. . 

10 Pour r^laboration de ces signaux de commande, il est tenu compte d'une 

distance 43 (figures 6 et 8) - dite de retrait ou retr^cissement - qui separe le bord 44 
du masque 45 a 47, du bord 48 de la partie vitr6e 49 a 51 (figures 6^8). 

Cette distance 43 est gen§ralement choisle sensiblement constante sur toute la 
p§riph§rie de la partie vitr6e ; la valeur donn6e k cette distance sera comparativement 
15 plus elevee lorsque - comme Illustr6 figure 6 - la p^rlpherie de la paroi 49 a prot^ge^r 
est engag6e dans un profile 52 entourant la parol ; a contrario, elle sera plus faible 
^lorsque la partie vitree k prot§ger est imm^diatement adjacente a la paroi 53. k 
pelndre, comme illustre figure 5. 

La valeur de cette distance est de preference « reglable » par un operateur 
20 introduisant dans Tordinateur 32 une valeur a cet effet; cela permet d'optimiser la 
forme du masque en fonction de la largeur d'un ruban adhesif 54 choisi par Topdrateur 
pour solidariser la peripherie du masque a la periph6rie de la partie vitree 
correspondante. 

Par ailleurs, le syst&me peut commander la realisation par la lame de coupe 
25 tfune ou plusieurs fentes 55 (figure 8) a la p6riph6rie du masque, ces fentes facilitant 
un contact intime entre la peripherie de la partie vitree recouverte par le masque ; la 
forme, le nombre, ['emplacement et la longueur de la (des) fente(s) peut etre calculee 
par I'ordinateur 32 en fonction notamment de la geom6trie de la surface gauche a 
proteger ; ces parametres peuvent 6galement etre definis ou ajust6 par I'operateur en 
30 fonction notamment des caract6ristiques mecaniques du materiau en feuille utilise 
pour realiser les masques. 
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De preference, les masques sont realises a partir d'un mat^riau en feuille 
mince, leger. translucide ou transparent, clot6 sur ses deux faces d'une bonne 
resistance a la penetration d'une substance aqueuse ou huileuse. tel qu'un papier 
ingraissable ou une matiere plastique presentant des propriet6s 6lectrostatiques 
adequates (fort pouvoir electrostatique). 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'un masque (13, 45 k 47) de marouflage tfune 
partie d'un v6hicule, dans lequel : 

a) on presente un materiau (6) en feuille en regard d'un support (2, 3) de 
5 materiau en feuille, 

b) on maintient le materiau en feuille au contact d'une face (19, 26) du 
support de materiau en feuille, 

c) on decoupe un masque dans le materiau en feuille maintenu au contact 
du support de materiau en feuille, en utilisant un outil (7, 8) de coupe 

10 que I'on deplace par rapport au support, puis 

d) on s6pare le masque du materiau en feuille et du support. 

2. Proc6d6 selon la revendicatlon 1, dans lequel on divide la materiau en 
feuille conditionne en rouleau, pour le presenter en regard d'un tambour (2) ou d'une 
table (3), et dans lequel on maintient le mat6riau en feuille au contact du support par 

15 d6pressfon^neumatique. ^ 

3. Procede selon la revendicatlon 1 ou 2, dans lequel on decoupe avec 
une lame (8) une seule epaisseur du materiau en feuille a la fois, en deplagant la lame 
selon au moins deux axes ou directions, et dans lequel la duree de coupe d'un 
masque est situee dans une plage allant de 1 a 120 secondes. 

20 4. Precede selon I'une quelconque des revendications 1 & 3, dans lequel 

on d6coupe un masque de fagon k ce que son contour (44) s'6tende en retrait (43) du 
contour (48) de la partie de vehicule k prot6ger et dans lequel on ajuste le cas §ch6ant 
la valeur de retrait (43). 

5. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 5 dans lequel on 
25 decoupe des fentes (55) a partir du bord (44) du masque. 



6. Dispositif (1) de fabrication d'un masque (13, 45 a 47) de marouflage 
d'une partie de vehicule a partir d'un materiau (6) en feuille, caract6rise en ce qu'il 
comporte : 
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REVENDICATIONS 

1 . Procede de fabrication d'un masque (13, 45 a 47) de marouflage d'une 
partie d'un vehicule, caracterise en ce que : 

a) on presents un materiau (6) en feuille en regard d'un support (2, 3) de 
materiau en feuille, 

b) on maintlent le materiau en feuille au contact d'une face (19, 26) du 
support de materiau en feuille, 

c) on decoupe un masque dans le materiau en feuille malntenu au contact 
du support de materiau en feuille, en utilisant un outil (7, 8) de coupe 
que Ton d6place par rapport au support, puis 

d) on separe le masque du materiau en feuille et du support. 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'on devide la 
materiau en feuille conditionn6 en rouleau, pour le presenter en regard d'un tambour 
(2) ou d'une table (3), et dans lequel on maintient le materiau en feuille au contact du 
support par depression pneumatique. ^ 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce qu'on decoupe 
avec une lame (8) une seule epaisseur du materiau en feuille a la fois, en depla9ant la 
lame selon au moins deux axes ou directions, et dans lequel la duree de coupe d'un 
masque est situee dans une plage allant de 1 a 1 20 secondes. 

4. Proc6de selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caracteris6 
en ce qu'on d6coupe un masque de fagon a ce que son contour (44) s'etende en 
retrait (43) du contour (48) de la partie de vehicule k proteger et dans lequel on ajuste 
le cas 6cheant la valeur de retrait (43). 

5. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5 caracterise en 
ce qu'on decoupe des fentes (55) a partir du bord (44) du masque. 

6. Dispositif (1) de fabrication d'un masque (13, 45 a 47) de marouflage 
d'une partie de vehicule a partir d'un materiau (6) en feuille, caracterise en ce qu'il 
comporte : 



° un support (2, 3) de mat6riau en feuille, 

° des moyens (18, 20, 21, 22) de maintien pour maintenir 
temporairement le materiau en feuille au contact du support, 

° des moyens (7, 8) de coupe pour decouper un masque dans le 
5 materiau maintenu centre une face du support, les moyens de 

coupe etant associes k des moyens (28, 29) de deplacement 
pour provoquer un deplacement relatif d*un outil (8) de coupe et 
du support. 

7. Dispositif selon la revendication 6, qui comporte : 

10 =" une table (3) ou un tambour (2) pour supporter le materiau en feuille, 

qui est perce(e) d'orifices (18), 

■ des moyens (22) de mise en depression d'une cavite (20) 
communiquant avec les orifices (18). 

8. Dispositif selon la revendication 6 ou 7, qui comporte : 

15 » une unite electronique (32)'*reliee aux actionneurs de deplacemeht 

de I'outii (7, 8) de coupe, 

» un programme pour commander I'outii de coupe et son d6placement 
en fonction de donnees gSometriques bidimensionnelles de masque 
ou de donnees tridimensionnelles de partie vitree qui sont 
20 enregistr6es dans une base de donnees (40, 42) reliee k Tunite (32). 

9. Dispositif selon la revendication 8, qui comporte des moyens pour ajuster un 
retrait (43) separant le bord (44) d'un masque du bord (48) d'une partie a maroufler. 

10. Masque (13, 45 a 47) de marouflage d'une partie (49 a 51) du vehicule, 
caract6ris6 en ce qu'il comporte des fentes (55) s'etendant de son bord (44) vers sa 

25 partie centrale. 

11. Masque selon la revendication 10, qui est susceptible d'etre obtenu par un 
procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, dont le contour est en partie 
au moins curviligne, et qui est realise a partir d*un materiau en feuille mince, leger, 




° un support {2, 3) de materiau en feuille, 

° des moyens (18, 20, 21, 22) de maintien pour maintenir 
temporairement le mat6riau en feuille au contact du support, 

° des moyens (7, 8) de coupe pour decouper un masque dans le 
materiau maintenu centre une face du support, les moyens de 
coupe etant associ§s a des moyens (28, 29) de deplacement 
pour provoquer un deplacement relatif d'un outil (8) de coupe et 
du support. 

7. Dispositif selon la revendicatlon 6, caracterise en ce qu'il comporte : 

° une table (3) ou un tambour (2) pour supporter le materiau en feuille, 
qui est perce(e) d'orifices (18), 

■3 des moyens (22) de mise en depression d'une cavite (20) 
communiquant avec les orifices (18). 

8. Dispositif selon la revendicatlon 6 ou 7, caracterise en ce qu'il comporte : 

° une unite electronique (32) reliee aux actionneurs de deplacement 
de Toutil (7, 8) de coupe, 

° un programme pour commander Toutil de coupe et son deplacement 
en fonction de donn^es geometriques bidimensipnnelles de masque 
ou de donn6es trfdimensionnelles de partle vitr6e qui sont 
enregistr§es dans une base de donnees (40. 42) relive k runit§ (32). 

9. Dispositif selon la revendicatlon 8, caracteris§ en ce qu'il comporte des moyens 
pour ajuster un retrait (43) separant le bord (44) un masque du bord (48) d'une partie 
a maroufler, 

10. Masque (13, 45 a 47) de marouflage d'une partie (49 a 51) du vehicule, 
caracterise en ce qu'il comporte des fentes (55) s^etendant de son bord (44) vers sa 
partie centrale. 

11. Masque selon la revendicatlon 10, qui est susceptible d'etre obtenu par un 
proced6 selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, dont le contour est en partie 
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translucide ou transparent, dote sur ses deux faces d'une bonne resistance a la 
penetration d'une substance aqueuse ou huileuse, tel qu'un papier ingraissable ou une 
matlfere plastique presentant des propri6t6s electrostatiques adequates. 
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au moins curviligne, et qui est realise a partir d'un materiau en feuille mince, leger, 
translucide ou transparent, dote sur ses deux faces d'une bonne resistance a la 
penetration d'une substance aqueuse ou huileuse, tel qu'un papier ingraissable ou une 
matiere plastique presentant des proprietes electrostatiques adequates. 
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